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Abstract 


A flat, flexible, sterilizable container for a liquid to be maintained and extracted under sterile conditions, said container 
comprising: a body having walls formed by a three-layer laminate including an outermost layer of a propylene polymer, an 
innermost layer of a copolymer of ethylene with a small amount of butylene, and an intermediate layer of an amide polymer; 
and a valve carried by said body comprising an elastomeric core whose spaced major faces are covered, one, by a three-layer 
laminate similar to said body wall forming laminate and, the other, by a two-layer laminate including a first layer of a copolymer 
of ethylene with little butylene and a second layer of an amide polymer. 
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RECIPIENT PLAT FLEXIBLE AVEC VALVES CORRESPONDANTES, 
ET PROCEDE ET INSTALLATION POUR LEUR FABRICATION 
DANS DES CONOITIONS ABSOLUMENT STERILES. 



La prisente invention concerne des recipients plats flexibles, constitu§s 
d'une matiSre essentiellement plastique, steril isables et pouvant contenir un 
liquide devant £tre maintenu et extrait dans des conditions absolument ste- 
riles, lesdits recipients se composant d'un corps formant receptacle de li- 
quide et constitue de parois qui sont scellees thermiquement au moins sur 
deux c8t§s, et d'une valve dans laquelle peuvent penetrer des organes poin- 
tus d'aspiration ou d'enlevement de liquide, ladite valve etant eventuelle- 
raent formee d r une piece de caoutchouc qui est revetue d'une matiere plastique. 

On connait d§ja des. recipients plats flexibles qui sont pourvus d'un 
Element de decharge ou d'aspiration. En particulier, dans le brevet des 
Etats-Unis d'Am§rique No. 2 704 075, on decrit des recipients flexibles plats 
se composant d'un corps formant receptacle (enveloppe ou sac), fabrique a 
partir d'une matiere plastique tubulaire qui est scellee a ses extremites, 
et d'un element (forme de caoutchouc ou d'une matiere plastique elastique), 
eventuellement realise comme une nervure continue formee sur le corps tubu- 
laire au cours de son extrusion, ou bien mis en place par soudage sur une 
paroi tubulaire, par exemple apres insertion dudit element dans une enve- 
loppe en matiere plastique, qui est constitute de chlorure de polyvinyle 
ou de polyethylene et qui comporte des bords depassant de la peripheric 
dudit element. D'une fagon generale, ce dernier est fixe sur le recipient, 
ou bien il est maintenu a l'etat sterile par un morceau de ruban adhesif 
qui est enleve au moment de 1 'utilisation. 

Les recipients conformes a cet ancien brevet (1952) n'ont pas eu. jusqu'S 
maintenant le succes desire; cela ne s'est m§me pas partiellement produit et, 
au contraire, le produit brevete n'a pas laisse de traces sur le plan com- 
mercial, ou tout au moins experimental. 

Des recipients semblables a ceux faisant l'objet du brevet americain 
precite sont decrits dans le brevet frangais No. 2 186 402; on precise dans 
ce brevet que la mature formant le sac est du chlorure de polyvinyle ou du 
polyethylene. 
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Sur le marche, il n'existe aucun exemple de commercialisation de ce produit. 
La faible diffusion des recipients flexibles plats dans le domaine des li- 
quides st^riles, en particulier des solutions de perfusion, semble essen- 
tiellement imputable aux matieres indiquees, a savoir le chlorure de poly- 
vinyl ou le polyethylene. En effet, il est tres difficile de fabriquer des 
sacs (avec ou sans valve) qui sont sterilisables avec des moyens courants 
(notamment de la vapeur) a des temperatures superieures a 110°C. 
En outre, et cela s'applique notamment au chlorure de polyvinyle, on n'a pas 
encore §limine T inconvenient de la contamination des liquides contenus dans 
les sacs par les produits de decomposition du melange polymere de formation 
de film (surtout le plastifiant constitue par un copolymere chloro-vinylique). 
Egalement, le chlorure de polyvinyle presente une haute permeabilit§ d la 
vapeur d'eau et il absorbe des substances medicamentaires, de sorte qu 1 i 1 ne 
peut pas §tre utilise dans de nombreuses applications. 
Les tentatives faitespour remplacer des films ou des feuilles de chlorure 
de polyvinyle ou de polyethylene par des films ou feuilles stratifies 3 
base d'autres copolymeres, terpolymeres ou polymeres (c'est-a-dire ne n§- 
cessitant pratiquement pas de plastifiant) se sont heurtSes a des limitations 
serieuses, non seulement.en ce qui concerne la nature tres particuliSre des- 
dites matures (aucune d'elles ne possede individuellement la combinaison 
necessaire de proprietes), mais par-dessus tout, a la difficult^ de les 
munir d'une valve satisfaisante en vue de resoudre le triple probleme d'une 
facilite duplication, d'une retenue sQre du liquide et d'une absence 
absolue de produits de decomposition susceptibles de provoquer une contami- 
nation. 

L' invention a pour but principal de fournir un recipient flexible plat 
qui est pourvu d'une valve, qui soit correcteinent sterilisable et qui ne 
donne pas lieu a la formation de produits de decomposition. 
L' invention a egalement pour but de fournir un sac pour liquides destines a 
§tre maintenus et preleves dans des conditions de sterilite absolues, qui 
puisse Stre aisement pourvu d'une valve perforable par des aiguilles et des 
canules pour agir comme un distributeur de liquide lorsqu'elle est perforce 
et comme un obturateur hermetique lorsqu'elle n'est pas perforee. 

Les recipients selon 1 1 invention, ayant une structure du type defini 
dans le preambule, sont caracterises en ce que le receptacle ou sac de 
liquides est forme d'une matiere stratifiee L^ formant enveloppe et com- 
prenant: au moins un film plastique d'un polymere d'ethylene avec peu de 
butylene, et/ou un film de polymeres de propylene, ainsi qu'un film de 
polyamide, et en ce que le noyau caoutchoute de la valve soudee sur une 
paroi du receptacle ou sac est recouvert, sur une de ses grandes faces, 
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par une matiere stratifiee L se composant d'au moins un film de polymeres 
d'ethylfcne avec peu de butylene et/ou d'un film de polymeres de propylene, 
ainsi que d'un film de polyamide; et, sur Tautre grande face, par une 
matiSre stratifiee a deux couches (Acp) comprenant un film d'un polymere 
5 d' ethylene avec peu de butylene et un film de polyamide. 

D'autres buts et avantages de la presente invention apparaltront a la 
lecture de la description suivante et des figures jointes, donnees a titre 
illustratif mais non limitatif, 

Les Figures 1 et la sont, respectivement, une vue en plan et une vue en 
10 coupe schematique d'un recipient ou enveloppe BS conforme a Tinvention. 

La Figure 2 montre I'agencement de la valve du recipient selon Tinvention. 

Les Figures 2a et 2b sont, respectivement, une vue de face et une vue en 
plan du noyau elastomSre de la valve selon Tinvention. 

La Figure 3 est une vue partielle schematique de face montrant les par- 
15 ties caracteristiques de la machine de fabrication de valves pour recipients 
conformes a la presente invention. 

Les Figures 3a, 3b et 3c montrent schematiquement la structure des pro- 
duits stratifies servant a la fabrication des recipients. 

La Figure 4 est une vue en coupe montrant la tete de formation d' alveole. 
20 La Figure 5 represente, en vue en coupe, un mode de realisation de la 

t§te de soudage de la machine. 

La Figure 6 represente, en vue en coupe, le dispositif de collage inter- 
venant dans la machine de la Figure 3. 

La Figure 7 est une vue en coupe du dispositif de cisaillage intervenant 
25 dans la machine de la Figure 3. 

La Figure 8 est une vue en coupe schematique montrant la perforation de 
la valve du recipient selon Tinvention. 

La Figure 9 montre schematiquement le chargeur de noyaux de valves. 

Les Figures 10 et 11 sont des vues schematiques montrant le collage des 
30 valves, respectivement, sur la paroi interieure (Figure 10) et sur la paroi 
extSrieure (Figure 11) du produit stratifii de fabrication de sac. 

La Figure 12 montre schematiquement le processus de remplissage des sacs 
equipes de valves. 

Sur les Figures 1 et la, on a represente, respectivement, en vue en plan 
35 et en vue en coupe schematique, un recipient ou enveloppe BS conforme § 
Tinvention et comprenant: 
I) un corps CC destine a contenir le liquide et forme par un produit stra- 
tifie L^ s (Fig. la), qui est ferme par des joints transversaux etanches 
6 et 9 (et, eventuellement, par des joints longitudinaux 7 et 8 lorsqu'on 
40 n'utilise pas comme matiere premiere un film tubulaire); et 
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II) une valve distrdbutrice V ^ui est fixee sur le corps CC. 
Dans l'enveloppe BS, il peut exister des trous 10-10 destines a suspendre 

le sac rempli BS a des crochets de suspension. 

v 

Comme cela sera precite dans la suite, les composants I) et ID ont des 
compositions et/ou structures critiques. 

• I) Corps CC du sac BS destine a contenir Le Mquide - 

Conformement a une caracteristique de Tinvention, il se compose d'un 
produit stratifie L^ de formation de sac qui, comme le montre la Figure la, 
comprend (en progressant de l'exterieur vers 1 'interieur): 

1) un film ou couche PP^ constitue de macromolecules essentiellement iso- 
tactiques de propylene (intervenant individuellement ou en combinaison 
avec des quantites inferieures a 10% d'autres monomSres, notamment des 
defines et de preference de l'ethylene); 1 'epaisseur du film peut 
§tre comprise entre 8 et 40u, de preference entre 10 et 30u 9 et au 
mieux d' environ 20u; 

2) un film ou couche centrale Ny de polymeres ou copolymeres d' amide, 
de preference un polyamide-6 ("Nylon"), d'une epaisseur comprise 
entre 8 et 30u, de preference entre 10 et 25m; et 

3) un film ou couche GB, forme de copolymeres d 1 ethylene avec de petites 
quantites de butylene, en particulier un film produit par extrusion 

du polymere vendu par la Societe Du Pont of Canada, sous la designation 
commerciale de "Sclair", et d'une epaisseur superieure a 20u, de pre- 
ference comprise entre 25 et 80u. 

• II). Valve V - 

La structure et la composition de la valve V, qui sont toutes deux 
critiques pour la presente invention, sont mises en evidence sur la Figure 2 
qui montre que la valve se compose de: 

1) un noyau central A; 

2) un couvercle Cp, forme d'un film flexible a deux couches Acp; et 

3) un fond Fo, forme d'un produit stratifie flexible L fo , ayant de* pre- 
ference la m£me composition que le produit stratifie L de formation 

DS 

de sac. 

Le noyau A a la forme d'un paral lelepipede, d'un petit cylindre de section 
droite circulaire ou elliptique, d'un tronc de cdne, d'un volume trapezoidal 
ou semblable, et il est delimite par une face superieure F , par une face 
inf€rieure Fi et par une surface laterale S^S'^ qui est de forme sensible- 
men t annul a ire. 
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Le noyau de valve est constitue d'un noyau elastomere semi-rigide a merooire 
Slastique, de preference par moulage par compression d'un melange de caout- 
chouc butyl e et de caoutchouc naturel (10 a 40$ , et de preference environ 
15% de caoutchouc naturel), en vue d'obtenir de bonnes caracteristiques 
5 mecaniques et de maintenir les fuites de fluide dans les limites autorisees 
par la pharmacopee. 

Dans le mode prefere du noyau elastomere qui est represents sur les 
Figures 2a (vue de face) et 2b (vue en plan), ce noyau a une forme cylin- 
drique et possede les caracteristiques structurales critiques suivantes: 
10 1°) Le disque A comporte, au centre des deux grandes faces F g et F^ deux 
zones coniques de pre-perforation I, qui ont des dimensions correspon- 
dant & eel les de la plupart des aiguilles hypodermiques courantes 
(60 sur la Figure 8). 

Dans le mode de realisation de la Figure 3b, oQ A a un diam£tre de 20mm 
15 et une epaisseur de 4 mm, les trous I de presentation d'aiguille ont un 

diamitre de 2 mm et une profondeur de 1 mm, tandis que A comporte un 
diaphragme massif a perforer, qui a une epaisseur de 2 mm. 
Avec une telle structure pour le noyau A, l f aiguille 60 est plus facile 
a introduire du fait que la rigidite et la force de retenue exercges 
20 par la valve V sont diminuees. 

2°) Comme le montrent les Figures 2a et 2b, les faces superieure et infe- 
rieure F g et F. comportent sur leur contour des bords F^ s , qui se 
terminent chacun par des parties peri.pheriques annulaires F , et ? ±} 
qui sont legerement en surelevation par rapport aux faces respectives 

25 F et F.. 

si 

3°) Plusieurs saignees T, T , T , ...T. ...T Tn sont realisees dans le 
prolongement des bords F bg et F^., diriges vers le haut. Lesdites sai- 
gnees, qui ne doivent etre confondues avec les creux centraux I, peu- 
vent intervenir en nombre superieur ou inferieur a quatre, et elles ont 
30 un profil et des dimensions differents de ceux de la Figure 2b. 

Comme indique ci-dessus, on a trouve que les meilleures caracteristiques 
§lastiques et la meilleure protection centre les fuites etaient obtenues 
par un moulage par compression de melanges de caoutchoucs naturel et butyle 
(contenant egalement des additifs et agents de vulcanisation classiques). 
35 Comme eel a est bien connu, dans ce processus de moulage par compression, on 
depose une legere couche de silicone sur les surfaces des moules du fait 
que les noyaux A ont tendance a coller les uns avec les autres (notamment 
dans le dispositif de chargement ou de distribution qui sera decrit ulte- 
rieurement), c^st-a-dire que la surface F. d'un noyau A a tendance a coller 
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sur la surface superieure F g d'un noyau sous-jacent, en crSant ainsi cer- 
taines difficulty dans 1 'entratnement continu des noyaux caoutchoutSs A 
3 recouvrir par le couvercle C p et le fond F q . On a trouve que, en pour- 
voyant les noyaux A des bords en saillie (superieur) et F bi (inffirieur, 
5 non visible sur les dessins), leurs zones de contact §taient r§duites au 
minimum et que la force de collage ou d' agglomeration devenait negligeable 
par rapport au poids de chaque noyau A, de sorte qu'on pouvait assurer 
leur entralnement automatique. On a en outre trouve que 1 'elimination du 
collage par les bords F bg et F^. est cependant accompagnee par une forte 
10 penetration de Tair entre le couvercle C et la surface plane F , ainsi 
qu'entre le fond F et la surface F.. 

o l 

Les saignees T, T , ...T^ se sont averees par elles-menies tres efficaces 
pour concentrer la penetration de 1'air par-ces petits orifices de manure 
que l'air stagne dans lesdites zones et ne puisse plus decoller le couvercle 
15 C de F , ou bien le fond F de F.. 

P 3 0 1 

• Couvercle C p — 

Conformant a une caracteristique de Tinvention, il est forme d'une 
feuille a deux couches Acp (Fig. 2) se composant d'un film de polyamide Ny" 
et d'un film GB^ constitue d'un copolymere d'ethylSne (C 2 )-butylene (C 4 ), 
tel que celui vendu sous la designation commercial e de "Sclair", par la 
Soci§te Du Pont of Canada (et qui sera designe dans la suite egalement par 
Texpression "copolymere C 2 -C^). 

• Fond F^ - 
o 

II se compose d'un produit stratifie comprenant un film d'un copolymere 
d'ethylSne-butylene Gb 2 , d'un film central de polyamide Ny' et d'un film de 
polym§re de propylene PP 2 . Les epaisseurs des films de copolymere C 2 -C« GB, 
intervenant dans le produit stratifie L fo et GB^ intervenant dans la feuille 
Acp du couvercle C p , sont de preference egales a celle du film correspondant 
GB intervenant dans le produit stratifie L bs de formation de sac. 

II est a noter que dans les produits stratifies L o et Acp, lesdits 
films GB, et GB 2 de copolymere C 2 -C* sont tous deux places a 1'interieur, 
de sorte qu'ils sont scelles thermiquement l'un avec 1 'autre le long des 
bords B-B' (Fig. 2). 

Dans un mode de realisation de l'invention, le produit stratifi§ L 
a ete utilise Sgalement pour former le produit stratifie L et on a 
adopte les epaisseurs de film suivantes: 

PPi =* PP 2 = 20 M ; GB = GB 2 = 50 u ; Ny = N'y = 15u. 
Dans le produit Acp: GB, a presente encore une epaisseur de 50u et 
N"y a presente une epaisseur de 20 u . 
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♦ On va maintenant decrire la fabrication des valves V. conformement a la 
presente invention — 

Cette fabrication est effectuee independamment des sacs BS, et on la 
decrira en se referant egalement aux composants de machine represented sur 
5 les Figures 3 a 7. 

Sur la Figure 3 (vue partielle schematique de face), on n'a represents 
que les parties essentielles et caracteristiques de la machine de fabrica- 
tion de valves selon 1 'invention, dont des parties classiques ont ete sup- 
primees du dessin pour le clarifier. 

10 On a designe par 10 une bobine de feuille Acp, qu'on a indique en vue 

arrachSe en y-y, et qui est representee en coupe sur la Figure 3a. 
La feuille Acp a ete realisee par association d'un film de polyamide-6 Ny 
(figures 2 et 3a), d'une epaisseur de 20u, avec un film GB., d'un copolymere 
d' ethyl ene-butylene (produit "Sclair" precite), d'une epaisseur de 50m. 

15 L 1 association a ete realisee en deposant de preference sur Ny une couche de 
2 g/cm 2 d'un adhesif a base de polyurethane. 

La feuille Acp qui est devidee de la bobine 10 et qui est tendue par un 
rouleau 20 passe sur une tete l-l 1 qui forme des alveoles AV dans la feuille 
Acp. La t§te de formage H 1 se compose d'une partie stationnaire 1 et d'une 

20 partie mobile 1' qui, en se deplagant vers la tete 1 et en entrant en con- 
tact avec celle-ci, effectue un poingonnage a froid, pendant une peri ode 
inferieure a une seconde (par exemple d'une demi-seconde) de la surface de 
la feuille Acp en vue de former dans celle-ci des alveoles AV ayant des 
dimensions correspondant a eel les des noyaux caoutchoutes A. Le temps de 

25 poingonnage peut encore §tre raccourci, mais on ne peut cependant pas 

tomber en dessous d'une limite donnee, car autrement la propriete de memoire 
elastique de la matidre constituant Acp serait perdue, et la feuille Acp ne 
conserverait pas les alveoles poingonnes; d' autre part, un poingonnage trop 
rapide de la feuille Acp pourrait provoquer un cisaillement ou une rupture 

30 de cette feuille, et il en resulterait des arrets frequents de la machine. 
Les alv§oles AV ainsi obtenus sont entrainees en dessous d'un dispositif 
de chargement 2, qui est pourvu d'un element de positionnement V par Tin- 
termediaire duquel les noyaux A empiles en deux tombent au moment voulu 
dans la position correcte a Tinterieur des alveoles AV, qui ont undiametre 

35 legdrement superieur a celui des noyaux A; ainsi, par exemple, si le dia- 
metre de A est de 20 mm, celui de AV est de 22,5 mm, pour une egalite de 
hauteur correspondant a 4 mm. 
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Les ..alveoles remplis des noyaux, comae indique en AV.R, passent en dessous 
d'un rouleau 21, qui agit en cooperation avec un rouleau 22 pour tirer sous 
tension, dans la meme direction d'avancement que AV.R le produit strati fie 
L f<j de formation de fond, qui est devide d'une bobine C. Ce produit stratifie 
L fo est suppose §tre cisaille en Id et sa section droite, indiquee sur la 
Fig. 3c, montre qu'il se compose d'un film GB 2 de copolymere C 2 -C„ (50u 
d'epaisseur), d'un film H'y de polyamide de 15u d'epaisseur, et d'un film 
PP 2 de polypropylene de 20u d'epaisseur, et contenant eventuellement quel- 
ques unites d'ethylene combinees (EP). 

La tete de soudage 3-3' assure le scellement themiique de L sur la feuille 
Acp le long de la couronne circulaire B-B' (Fig. 2); cette tete est suivie 
par une tete de collage 4-4' et par une tete de decoupage ou de cisaillage 
5-5', de laquelle les va.lves terminees V sortent et tombent dans le collec- 
teur 6. Tous les postes, a savoir le poste de formation d'alveoles 1-1', 
15 le poste 3-3' de scellement thermique de L fo sur Acp, le poste de collage 

4-4' et le poste de cisail lement 5-5' se composent d'une section stationnaire 
(1, 3, 4 et 5) et d'une section mobile (T, 3', 4' et 5'). Ces dernieres 
sections sont associees a une traverse mobile T qui les amene au contact du 
poincon 25 coulissant dans un cylindre pneumatique 26. 

Les details de structure et de fonctionnement desdits postes ont ete 
mis schematiquement en evidence sur les Figures 4 a 7. 

La Figure 4 represente la tete de formation d'alveoles 1-1' de la Fig. 3. 
Elle se compose de la tete stationnaire superieure T f1 dans laquelle cou- 
lisse un cylindre profile 33, dont la zone inferieure TC a la forme d'un 
tronc de c5ne pourvu d'une petite base placee a son extremite inferieure E. 
oQ la zone conique TC a un diametre egal a celui du noyau de valve A qui, 1 
dans un mode prefere de realisation de l'invention, a egalement une forme 
legerement conique, c'est-a-dire que la face superieure F„ est plus large 
(quelques diziemes de mm) que la face inferieure, ou inversement; c'est-a- 
dire que si F £ a une largeur de 20 mm, 1 'autre face F a une largeur de 
19,80 mm. 

La tete mobile comporte une cavite CA qui peut avoir les meme's 
dimensions que 1 'alveole AV, de sorte que le mouvement de descente du 
cylindre de formage 33 assure la formation correcte d'un alveole AV 
dans la feuille Acp. On a cependant trouve qu'il etait avantageux de 
determiner la hauteur de l'alveole exclusivement par un contrQle de la 
course de descente du cylindre 33. Le joint circulaire caoutchoute 34 
qui entoure la cavite CA et qui fait legerement sail lie de la surface 
superieure S 3 sert a maintenir la feuille Acp pendant 1 'operation de formage: 
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La Figure 5 represente un mode avantageux de realisation de la tete de 
soiidage 3-3', dont la partie superieure stationnaire et chauffee T 3f , 
comporte une cavite CA 3f qui est pourvue d'une broche 41 sur laquelle est 
plac§ un petit disque DNC constitue d'une matiere non-conductrice de la 
chaleur; dans la partie inferieure mobile (non-chauffee) de la t§te, 
il est prevu une seconde cavite CA^ qui est pourvue d'un anneau exterieur 
dans lequel est insere un joint en caoutchouc 44 qui est suffisamment 
elastique et trSs resistant a la chaleur. CA^ a des dimensions critiques 
dans le sens que son diametre et sa hauteur correspondent au diametre et a 
la hauteur du noyau A, plus les dimensions de Acp et L fQ et la tolerance 
admise en ce qui concerne I'avancement de la machine. 
Par combinaison de ces deux moyens (le petit disque DNC prevu dans CA 3f , 
et les dimensions critiques de CA 3m ), on a obtenu les resultats essentiels 
suivants: 

Quand CA- se deplace vers le haut, il exerce initialement une poussSe sur 
3m. 

Acp de maniere a Vappliquer contre L fQ , puis il applique L fo contre le 

disque stationnaire DNC, qui repousse alors L fQ contre Acp et contre le 

noyau A, en expulsant ainsi Vair se trouvant encore a 1'interieur de 

Valveole AV. La partie de siege de CA^, qui a des dimensions correspon- 

dant exactement a la somme des dimensions du noyau A, des epaisseurs de Acp 

et de L et de la tolerance d'avancement, pousse les faces 37 de la feuille 
fo 

Acp contre la surface laterale Sn-S'-i de A, en expulsant 1'air se trouvant 
dans les petits interval les.(triangul aires) 43. En m§me temps, la couronne 
circulaire de soudage G3 (formee de "TEFLON" ou d'une autre matiere thermo- 
resistante), est disposee de maniere que ses cotes interieurs 44 soient 
places dans des positions extremement rapprochees des cotes verticaux 45 
de CA , en expulsant encore de 1 'air et en effectuant le soudage de la 
feuille Acp (le plus pres possible) le long de la base F. et de la surface 
laterale St-S'i du noyau de valve A. 

On rencontre des difficulty, lors de la fabrication de la valve par Tap- 
plication de la feuille Acp (qui est plus legere) sur A, et du fait de la 
presence d'air (par exemple en 43), qui rend partiellement inutile la 
sterilisation suivante et qui augmente la complexite de Toperation suivante 
de fixation de Acp et de L fQ sur A. 

Grace a la presente invention, c'est-a-dire grace a 1 'utilisation d'un 
noyau A comportant des bords F' et F' e legerement en sail lie, et grace a 
la prevision des saign§es T, , J 2 ...T n (permettant la decharge de l'air), 
1'utilisation d'une cavite CA, ayant les dimensions du noyau recouvert 
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plus la tolerance, l'utilisation d'une tete de soudage G 3 pratiquement 
aligneeavec CA^, et l'utilisation d'un disque DNC conmande par l'element 
41, etc., il est possible de realiser de facon satisfaisante une valve V 
dans laquelle l'air eventuel lenient emprisonne ne decolle par la feullle Acp 
ni la feuille L fo de A et ne produit par consequent pas de pollution du 
systeme. La tete de soudage G 3 correspond a la partie annulaire en saillie 
AN 3 sur CA 3f , qui determine la largeur de couronne B-B' de la Figure 3, 
sur laquelle L fQ et Acp sont scelles therroiquement ensemble. 

Pour eviter maintenant que, lors de l'insertion de 1 'aiguille 60 (Fig. 8), 

le liquide 50 contenu dans le sac BS ne s'echappe a l'exten'eur en suivant 

le trajet indique par une ligne en traits interrompus sur la Figure 8, 

c'est-a-dire le long de la partie inferieure 60' de 1 'aiguille 60 et les 

parties de trajet 70-71-72 le long des faces F i , S 1 et F du noyau A a 

l'interieur de la valve V, le liquide s'ecoulant ensuite S le long de la 

partie superieure 60" de 1 'aiguille 60 pour s'echapper du chapeau Acp, 

il est necessaire de coller A a la fois sur L et sur Acp le long des 

grandes faces planes F et F. (Figure 2). 

s x 

La Figure 6 montre la tete de collage 4-4' de la Figure 3, qui se com- 
pose de deux parties, a savoir une partie stationnaire superieure et 
une partie mobile inferieure T^, ces deux parties etant chauffees, par 
exemple a une temperature comprise entre 160 et 170°C; de preference, 
une des deux parties de tete, plus avantageusement la partie stationnaire 
superieure T^, qui doit effectuer le collage de L c'est-a-dire le pro- 
duit stratifie le plus epais sur F. de A, se trouve°a une temperature plus 
elevee que celle de T^, c'est-a-dire que T kf se trouve a une temperature 
de 170°C et J km se trouve a une temperature de 130°C, par exemple. 
Les deux parties de tete comportent les saillies S p£ sur et S g sur 
qui sont dimensionnees de maniere a faire intervenir seulement les S faces m 
F s et F. du noyau A et, par consequent, les zones del et de Acp qui ont 
deja ete seel lees Tune avec 1 'autre sur les bords B-B,. 

Cela sert a eviter une deformation excessive et un chauffage supplemen- 
tal' re des films lies; il est evident que la partie depassante des films 
soudes B-B 1 doit etre sectionnee et ce cisaillage est difficile si ladite 
partie depassante est chaude. En outre, du fait que les epaisseurs de 
noyaux ne sont jamais parfaitement constantes et peuvent varier de 2 a 3.10- 3 mm 
d'un noyau a 1'autre, on a remarque egalement que Taction de collage pouvait 
varier a cause de la variation d'epaisseur des noyaux, meme si il y avait 

correspondance parfaite entre les press ions exerc§es par S et S 

ps pi - 
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(De cette maniSre, la temperature ne joue pas de role important quand elle 

est proche ou inferieure aux points de fusion du film). Pour que les 

sail lies S et S . exercent une charge constante sur les faces pour assurer 

P s P 1 . 
leur collage (sur lesdites faces, la charge repartie varie en fonction de la 

5 variation de Vepaisseur A), un ressort M est intercale a la base de la 

saillie S de maniere que cette derniere soit legerement mobile, c ! est-a-dire 
qu'elle possede un jeu donne qui est contrebalance- par le ressort M, dont la 
tension peut etre commandee a I'aide d'une vis (non representee). 
Les caracteristiques du ressort M sont telles qu'une charge constante soit 

10 exercee sur les faces des films L et Acp, ainsi que sur les faces F g et F. 
de A, pour des epaisseurs variables de A. 

La Figure 7 represente la tete de cisaillage 5-5* de la Figure 3, qui 
se compose d'une partie superieure T cooperant avec un poingon creux mobile 
et a denture circulaire, d'une partie inferieure de t§te egalement 

15 mobile, d'un decoupeur de film 64 et d'un piston 63 associe au poingon creux 
dente D de la partie de tete 1^ Sa largeur est, par exemple, de 30 mm 
(a savoir 20 mm correspondant au diametre de noyau A, et 10 mm correspondant 
a la couronne B-B' de soudure de L sur L bs ); cette largeur est legerement 
inferieure a la largeur suivant laquelle la tete de soudage G 3 a soude Acp 

20 sur L fQ , ladite largeur etant, par exemple, de 32 mm (a savoir, 20 mm cor- 
respondant au noyau + 6 mm de chaque cote dudit noyau). 

La largeur du poingon 1 , par exemple de 30 mm (et qui est par consequent 
inferieure a la largeur de 32 mm de la tfcte de soudage), permet de faire en 
sorte que le cisaillage soit effectue dans les zones des films qui sont sou- 

25 dees Vune avec Vautre. Le poingon est dente (D) et il provoque une rupture 
de la mature, qui est causee par la denture D et par la vitesse de descente. 
Les valves V ainsi sectionnees tombent dans T et sont collectees dans le 
compartiment recepteur indique sur la Figure 3. 

La Figure 9 mohtre schema tiquement le chargeur 2 de noyaux A de la Fig. 3. 

30 II se compose d^n recipient 81 contenant des noyaux A, dont le noyau infe- 
rieur arrive a un embout de positionnement 82, place dans la position 83 
en dessous du disque de positionnement-compression 84 actionne par le 
piston 85. Dans la premiere partie de sa course de descente, le disque 84 
libere VSlement presseur 87 qui, sous Teffet de la pression exercee par 

35 un ressort 88, exerce une compression et maintient en tension le film a 
deux couches Acp, d§ja pourvu des alveoles AV; le disque 84, poursuivant 
sa course, insure dans Valveole AV le petit noyau 83 en 1 'abandonnant 
dans la position 89. 
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Apres que Vembout 82, sous Taction du piston 86, a amene le disque infe- 
rieur A.^ dans la position 83, il est redeplace vers Varriere et est pr§t 
a exScuter un autre cycle qui commence juste apres que le disque de com- 
pression 84 a amene le noyau 83 dans la position 89. La pile de caoutchouc 
81 peut evidemment etre remplacee par une rangee de noyaux qui sont loges 
dans un canal incline et qui permettent de presenter devant Vembout 82 
une s§rie de noyaux caoutchoutes disposes dans un plan horizontal. 
Comme indiqu§ precedemment, les noyaux A comportent des bords circulaires 
F' s et qui ont par exemple une hauteur de 1 mm lorsque les noyaux caout- 
choutes ont par exemple un diamgtre de 20 mm et une hauteur de 4 mm. 

Avec le dispositif decrit ci-dessus, il est possible de faire coller 
les valves V sur une paroi interieure (Figure 10) ou une paroi exterieure 
(Figure 11) du produit stratifie L bs de formation de sac. Ce collage peut 
§tre realise par des moyens classiques. 

La Figure 12 montre schematiquement le processus de "formage et remplis- 
sage", pemettant de produire et remplir les sacs munis de valves de la 
Figure 11. Un produit stratifie L bg est devide de la bobine 90; on effectue 
en 91 le lavage du film puis, en 92, la compression entre des rouleaux de 
caoutchouc; le film est seche en 93 et sterilise a 1'aide de rayons ultra- 
violets, puis il est plie en 94; en 95, il est pourvu des valves V provenant 
du magasin 95'; en 97, il passe sur la barre de soudage longitudinale; 
en 98, il est rempli de liquide; en 99, il est soude transversal ement et 
il est ensuite decoupe pour tomber en 100, sous la forme de sacs seel les 
sur les quatre cotes, munis de valves et remplis de liquide. 

Les sacs remplis de liquide sont sterilises de preference a 116°C pen- 
dant environ 40 mn: il est a noter que, pendant le processus de sterilisation, 
le sac rempli est soumis a un retrecissement inferieur a 6%, a savoir de 
Vordre de 4 5 5%, ce qui a des effets benefiques a la fois sur les carac- 
teristiques esthetiques et mecaniques. II est evident que les sacs remplis 
et sterilises se presentent sous la forme de sacs "bien remplis", e'est-a- 
dire qu'ils sont plus remplis que les sacs non-sterilises et qu'ils ont 
par consequent un meilleur aspect. D'autre part, le retrecissement thermique 
soumet a des contraintes, non seulement les joints de scellement du sac, en 
contrdlant ainsi leur resistance, mais complete en outre le soudage de la 
valve sur le sac (dans le sens que des poches eventuelles d'air sont elimi- 
nees et/ou que la valve est toujours fixee d'une meilleure fagon et comple- 
tement sur le corps de sac). En consequence, les sacs sterilises ont un 
meilleur aspect esthetique et une meilleure resistance que des recipients 
non-sterilises. 
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Cette sterilisation est importante, non seulement pour ameliorer d'une fagon 
g§n§rale les caracteristiques des sacs mais, egalement, pour jouer le rCle 
d'un contrOle de qualite permettant d'obtenir une securite de 100%; il est 
evident qu'une autre phase supplemental de contrdle de qualite devient 

5 superflue du fait qu'on s'est rendu compte, en pratique, que seuls des 
sacs possSdant un coefficient de securite de 10OX pouvaient satisfaire au 
processus de sterilisation, et que les sacs ainsi sterilises pouvaient re- 
sister a tout autre control e, meme tres severe. 

L' invention sera d'ailleurs mieux comprise a la lecture des exemples 

10 suivants, donnes a titre illustratif mais nul lenient linritatif. 

EXEMPLE 1 

A) On a fabrique de petits disques A, ayant un diametre de 20 mm, une hau- 
teur de 4 mm, un bord en saillie de 1 mm, deux creux centraux I d'un diametre 
de 2 mm et une profondeur de 1 mm et quatre saignees T, Tu T 2 , T 3 de 1 mm 

.15 par moulage par compression d'un melange de caoutchouc naturel avec 30% de 
caoutchouc butyle. Les disques, qui ont ete congus specialement pour eviter 
des problemes d'orientation, ont ete laves avec une solution de polyphosphate 
et de 1 'eau ionisee. 

B) On a prepare un produit stratifie a deux couches Acp par association 

20 d'un film de copolymere d' ethylene et de butyl ene GBi d'une epaisseur de 50y 
avec un film de polyamide-6 non-oriente (N M y) rev§tu d'une couche d'adhesif 
a base de polyurethane d ! une masse specif i que de 2 g/m 2 . 

C) On a prepare un produit stratifie a trois couches L fQ se composant d'un 
film de copolymere d' ethyl ene-butyl ene (GB 2 ) d'une epaisseur de 50g, d'un 

25 film central de polyamide-6 (N'y) de 15u d 1 epaisseur, recouvert sur ses 
deux faces d'une couche adhesive formee de deux composants de polyurethane 
et d'une masse specifique de 3 g/m 2 , et d'un film de polypropylene, contenant 
4% d'unites combinees d'ethylene, de 20u d'epaisseur. 

D) On a utilise le produit stratifie L fQ comme produit stratifie L bs de 
30 fabrication de sac. Dans les produits stratifies decrits ci-dessus, .on a 

utilise comme films de copolymere d' ethyl ene-butyl 6ne, des films prepares 
par extrusion des polymeres vendus par la Societe Du Pont of Canada, sous 
la denomination commerciale de "Sclair" , on a utilise comme films de 
polyamide-6 ceux qui sont vendus sous la denimination commerciale de 
35 "Filmon Bx", par la Societe Snia Viscosa, et on a employe comme films de 

copolymSres de propylene, seuls ou associes a une faible quantite d'ethylene 
(EP),ceux vendus par la Societe Moplefan S.p.A. 
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On a introduit dans la machine de la Figure 3 le produit stratifi§ & 
deux couches Acp du paragraphe b) ci-dessus, en association avec des dis- 
ques en caoutchouc conformes au paragraphe a), et au produit stratifie a 
trois couches du paragraphe c). A la sortie de cette machine, comportant 
5 les t§tes de formage, de soudage, de collage et de decoupage indiqufies 
sur la Figure 3, on a obtenu des valves V, qui ont ete soumises aux essais 
suivants: 

- Sterilisation - 

On a soumis les valves a un vide pouvant atteindre 600 mm.Hg et on les 
10 a sterilisees avec de l'oxyde d' ethylene pendant 12h a 40°C, sous une pres- 
sion de 1,8 atm. On a ensuite soumis les valves a une sterilisation § la 
vapeur a 118°C, pendant "30 mn, sous une contre-pression de 1,1 atm. durant 
le refroidissement. 

♦ Aptitude de perforation (DIN 58 363) * 

15 On a exerce sur Taiguille une forte perforation s*elevant a 4 kg. 

Les valves ainsi control ees ont ete seel lees sur la paroi exterieure 
(Figure 11) d'un produit stratifie de formation de sac L bs ayant la compo- 
sition du produit L f defini dans le paragraphe c) . 

(La Figure 10 montre le cas oQ les valves V sont seel lees sur la paroi inte- 

20 rieure de L^_ ). 

bs' 

Ce produit stratifie L bs a ete soumis au processus de "formage et remplis- 
sage" de la Figure 12 ou des sacs de 14 x 35,5 cm remplis d'U de solution 
de perfusion, ont ete prepares en soumettant le produit stratifie L bs d§vid§ 
du rouleau 90 a une operation de lavage, comme indique en 91, puis a une 

25 operation d^ecrasement du produit stratifie lave entre les rouleaux 92, 

puis a une operation de sechage et de sterilisation aux rayons ultraviolets 
dans 1 'enceinte 93, puis a un pliage en 94; une valve V, tombant du distri- 
buteur 95' (qui peut etre le magasin a valves 6 de la Figure 3) a ete ensuite 
scelleeen95 sur la paroi interieure (Figure 10) ou exterieure (Figure 11) 

30 du produit stratifie plie qui a ete ensuite soude longitudinalement a I'aide 
des barres 97 pour former un sac ouvert seulement a une extremite et dans 
lequel on a introduit le liquide de perfusion (operation 98). 

On a ensuite ferme cette extremite ouverte ou embouchure du sac rempli 
a I'aide des barres 99 qui ont effectue la soudure transversale de ladite 

35 embouchure et qui ont separe simultanement le sac rempli du sac suivant. 
Les sacs fermes et equipes de valves ont ete stockes en 100. Chaque phase 
du processus de "formage et remplissage" est generalement connue et la 
Figure 12 les represente seulement de fagon schematique, tandis que la phase 
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de mise en place de valve 95, conformement a la presente invention, est mise 
en evidence de fagon plus complete sur-la Figure 3, Les sacs termines de 
remplissage ont ete, en outre, soumis aux essais suivants: 

- Etanch6it6 £ I'eau - 

5 Pour cet essai, on a utilise des sacs equipes de valves et termines de 

remplissage et de sterilisation. 

- On a perfore la valve a 1'aide d'un"organe de decharge" (di stributeur) , et 
on Ta obturee par pincement: aucune perte n'a ete enregistree au bout de 
10 heures. 

10 - Le sac equipe de sa valve a ete soumis a une forte deformation, il a ete 
plie de fagon repetee jusqu'a ce que le produit stratifie a deux couches 
assurant sa protection subisse un plissement (sans cependant se decoller), 
puis on Ta perfore & Taide d'une aiguille et on Ta cbture a Taide 
d'une pince: aucune perte n ! a ete enregistree au bout de 10 heures. 

15 — La valve a ete perforee dix fois a Taide d'une aiguille d'un diametre de 
0,9 mm et ensuite le sac a ete suspendu: on n'a enregistre aucune perte. 

- M&ne avec des perforations et des charges repetees, aussi bien avec Tor- 
gane distributeur qu'avec Taiguille, on a constate que le produit strati- 
fi§ a deux couches etait perce dans la zone de perforation, mais ne se 

20 decollait pas du caoutchouc autour de ladite zone. 

- Lors d'une perforation de la valve avec Torgane distributeur, et lors 
d'une decharge imm§diate du sac, on constate que la valve en caoutchouc 
se referme automatiquement; en laissant Taiguille dans le caoutchouc 
pendant des ^peri odes de 25 mn, la refermeture n'est plus immediate ni 

25 complete. 

- D6charge - 

La valve a ete placee environ 15 mm au-dessus de la soudure du fond de 
sac de maniere que le point de penetration de Tembout de decharge soit situe 
a environ 25 mm au-dessus. Bien que le point de decharge ne soit pas place 
30 au fond du sac, le sac est vide pratiquement completement puisque les parois 
du sac n'adhSrent plus Tune contre Tautre a mesure que le sac se vide; 
la quantit§ residuelle de liquide est comprise entre 1 et 3 ml, c' est-S-dire 
qu'elle est comparable a ce qui reste dans une bouteille en verre. 

- Force de retenue £ la decharge (norme DIN 58363) - 

35 Lors de T introduction de Tembout de decharge dans la valve, on a exerce 

une force de 1 kg pendant 5 heures, mais Tembout n'a pas ete detache. 
Les nonnes DIN prevoient une charge de 0,5 kg durant 5 heures. 
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EXEMPLE 2 

On a utilise des valves en caoutchouc V, un produit stratifie a deux 
couches Acp et un produit stratifie a trois couches L , comme decrit dans 
les paragraphes precites A) B) et c). avec la seule difference que le film 
GB 2 a presente une epaisseur de 40p. On a obtenu des resultats comparables 
3 ceux de 1'Exemple 1. 

EXEMPLES 5 J5 

Des essais ont ete effectues pour determiner les meilleurs compositions 
des films GB, GB-, et GB 2 se composant de polymeres d' ethylene avec une 
petite quantite de butylene, en relation avec la contrainte thermoroecanique 
3 laquelle le sac est soumis. On a trouve que: 
I) Pour des epaisseurs de GB, GB, et GB 2 inferieures a 30 u , il est avanta- 
geux d'ajouter au polym§re ("Sclair") une petite quantite, par exemple 
15 entre 0,01 et 0,2%, d'un agent de glissement, choisi par exemple parmi 

les graisses hydrogenees et leurs amides (enparticulier.de 
Thuile de ricin hydrogenee, de Teucamide et des substances semblables) 
ID Quand le point de fusion doit etre abaisse et quand l'epaisseur de 
film est inferieure a 40y, il est recommande d'ajouter au polymere un 
20 agent de glissement, comme dans r), mais en combinaison avec une 

quantite correspondante d'un copolymere d'ethylene et d'acetate de 
vinyle (EVA). 

Ill) Lorsqu'on desire augmenter le point de fusion, la tenacite (et par 
consequent la resistance a la traction, en particulier du film GB du 
produit stratifie de formation de sac L bs ), la resistance chimique et 
l'etancheite a 0 Z et H 2 0, il est preferable d'utiliser un melange 
forme d'un polymere "Sclair" de faible densite 0,92), et d'un polymere 
"Sclair" de densite moyenne a elevee (c'est-a-dire, comprise entre 
0,95 et 0,96). De tels polymeres de densites faible, moyenne et elevee, 
sont disponibles dans le commerce. Plus la tenacite du film est elevee, 
plus In quantite du polymere do haute densite qui est iiicorpor&j au 
melange doit etre elevee. 

Bien entendu, la presente invention n'est nullement limitee aux exemples 
et modes de mise en oeuvre decrits ci-dessus; elle est susceptible de nom- 
breuses variantes accessibles a I'homme de Tart, suivant les applications 
envisagees et sans que Ton ne s'ecarte cle l'esprit de I'invention. 
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REVENDICATIONS 

1.- Recipients plats flexibles, constitues d'une matiere essentiellement 
plastique, sterilisables et pouvant contenir un liquide devant etre maintenu 
et extrait dans des conditions absolument steriles, lesdits recipients se 
5 composant d'un corps formant receptacle de liquide et constitue de parois 
qui sont scellees thermiquement au moins sur deux cotes s et d'une valve 
dans laquelle peuvent penetrer des organes pointus d' aspiration ou d 1 enle- 
vement de liquide, ladite valve etant eventuel 1 ement formee d'une piece de 
caoutchouc qui est revetue d'une matiere plastique, caracterises en ce que 

10 le receptacle ou sac de liquides est forme d'une matiere stratifiee L bg 
formant enveloppe et comprenant: au moins un film plastique d'un polymSre 
d'ethylfine avec peu de butylene, et/ou un film de polymeres de propylene, 
ainsi qu'un film de polyamide, et en ce que le noyau caoutchouc de la valve 
soud§e sur une paroi du receptacle ou sac est recouvert, sur une de ses 

15 grandes faces, par une matiere stratifiee L fo se composant d'au moins un 
film de polymeres d 1 ethylene avec peu de butylene et/ou d'un film de poly- 
meres de propylene, ainsi que d'un film de polyamide; et, sur 1 'autre 
grande face, par une matiere stratifiee a deux couches (Acp) comprenant un 
film d'un polymere d'ethylene avec peu de butylene et un film de polyamide. 

20 2.- Recipients selon la revendication 1, caracterises en ce que le 

film de polyamide, bioriente ou non, qui est incorpore aux produits stratifies 
de formation de couvercle et/ou de fond, est revetu d'un adhesif a base 
de polyure thane. 

3. - Recipients selon 1'une des revindications 1 et 2, caracterises 
25 en ce que le noyau de valve est forme d'un melange de caoutchouc butyl § 

avec de preference 10 a 40% de caoutchouc naturel. 

4. - Recipients selon 1'une quelconque des revendications 1 a 3, carac- 
terises en ce que le noyau en caoutchouc a la forme d'un petit cylindre 
comportant des bords peripheriques qui font legerement sail lie de la base 

30 et qui comportent des saignees en de nombreux points peripheriques, ainsi 
que deux zones centrales de forme tronquee, qui sont destinees a guider 
1 'aiguille de perforation. 

5 # _ Recipients selon 1'une quelconque des revendications 1 a 4, carac- 
terises en ce que le noyau est place dans des alveoles menagees dans le 
35 produit stratifie a deux couches de formation de couvercle. 

6.- Recipients selon 1'une quelconque des revendications 1 a 5, carac- 
terises en ce que les composants du produit stratifie ont les epaisseurs 
suivantes: 
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- films de polym§res d' ethyl ene-butylene ("Sclair") : 20 a 90u, 

et, de preference : 25 a 70m, 

- films de polyamide : 10 a 30u, 

- films de propylene : 10 a 30 . 

5 7.- Procede de fabrication et de remplissage des recipients a valves 

selon Tune quelconque des revendications 1 a 6, caracterise en ce qu'on 
soumet un produit stratifie de formation de sac (L bs ) se composant d'un 
film de copolymSre d'ethyl§ne-butylene, d'un film de polyamide et d'un 
film de polymere ou de propylene, a une operation de lavage, a une opera- 

10 tion de compression (ecrasement) et & une operation de sterilisation aux 
rayons ultraviolets, puis on effectue son pliage, on le munit d'une valve 
de decharge sur une de ses parois, on le scelle thermiquement dans la 
direction longitudinale, on le remplit de liquide, on le scelle thermique- 
ment dans la direction transversale, et on le sectionne de fagon a le 

15 separer des sacs adjacents. 

8.- Procede de fabrication de valves destine aux recipients selon Tune 
quelconque des revendications 1 a 6, caracterise en ce qu'on realise par 
moulage par compression d'un melange de caoutchouc butyle, de caoutchouc 
naturel et d'additifs et agents de vulcanisation classiques, des noyaux 

20 qui ont la forme de petits disque, munis de bords peripheriques en sail lie, 
qui sont pourvus de saignees en quatre points et, egalement, de creux 
centraux tronques pour le guidage de l'embout de decharge, en ce qu'on 
insere les disques dans des alveoles formes dans une feuille a deux 
couches se composant d'un film de copolymere C^-Ci* et d'un film de polyamide, 

25 en ce qu'on scelle thermiquement sur les faces libres desdits disques et de 
la feuille un produit stratifie ei trois couches, qui se compose: d'un film 
de polymSre C 2 - C u , d'un film de polyamide et d'un film de polymere de 
propylene, en ce qu'on effectue une operation de collage de fagon a fixer 
les faces laterales des disques sur ladite feuille et ledit produit stratifie, 

30 et en ce qu'on cisaillie la valve afnsi formee dans une zone ou ladite 

feuille et ledit produit stratifie sont sQremnt scelles thermiquement Tun 
avec I'autre, de fa?on a obtenir une oreole ou couronne qui se compose des- 
dits films composites soudes, qui depasse de la peripheric du noyau caout- 
choute et qui est utilisee pour sceller la valve ainsi obtenue sur une parol 

35 du produit stratifie de formation de sac, qui se compose egalement de trois 
films ayant la m£me composition et la m£me structure que le produit strat1fi§ 
de formation de fond de valve (L ). 
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9.- Machine de fabrication en serie de valves pour recipients selon 
Tune quelconque des revendications 1 a 6, et pour la mise en oeuvre du 
procede conforme a la revendication 8, caracterisee en ce qu'elle comprend: 

- une ligne d'alimentation de la feuille a deux couches se composant du 
5 film de copolymere C 2 - et du film de polyamide, 

- une t§te de formage servant a realiser dans ladite feuille des alveoles 
ayant des dimensions leur permettant de recevoir les noyaux caoutchoutes 
avec un jeu minimal, 

- un chargeur de noyaux (distributeur), 

10 - une ligne d 1 alimentation du produit stratifie se composant du film de 
polymere C 2 -C*, d'un film de polyamide et d'un film de polymere de 
propylene, 

- une t§te de soudage pour sceller thermiquement ledit produit stratifie 
sur ladite feuille, 

15 - une t§te de collage pour coller les faces late rales du noyau sur ladite 
feuille et ledit produit stratifie, et 

- une tSte de cisaillage. 



PL. II/3 



2444619 




PL. III/3 



2444619 




